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INTISARI

PT Venamon adalah perusahasn yang bergerak pada bidang industri alas kaki,
yang banyak memproduksi PDL dan PDH- serta beberapa jenis alas kaki lainnya.
Setelgh dilakukan magang =3 bulan lamanya di PT Venamon mulai dari bulan
Februar hingga April, diketohui bahwa salah satu produk vang diproduksi adalah
artikel sandal Tomshawk yang terdin dari tiga bagian yaitu upper (strap), midsole,
dan cutsole. Saut melakukan pengamatan sandal Tomahawk pada tanggal 9, 10L11,
14, 15, dan 16 Maret 2022 ditemukan defect vang paling banvak ditemukan yaitu
pufi” sole. Pengambilan data dilakukan dengan observasi Iapnng:m. wawancara,
serta melakukan proses kerja. Tujuan penyusunan tugas akhir ini untuk mengetahui
penyehab permasalahan dan mencarn solusi perbatkan puff sofe defict vang terjadi
pada proses essembifing. Metode penvelesaian yang dilakukan untuk menekan
jumiah defecr inl adolah eksperimen. Analisis menunjukkan bahwa terdapat pef
sale defecr yang disebabkan karena faktor manusia (man) yang kurang terampil dan
faktor metode (method) dari pengeleman, penempelan, dan pendinginan yang
belum tepal. Solusi perbaikan vang dilakukan untuk mengatasi timbulnya paff sole
defecs pada sandal Tomahawk dengan membuat instruksi kerja. Hasil perbaikan
memmjukkan adamya penurunan puff sole defect sebanyak 96,5% dengan jumiah
penurunan [07,7 pasang, sehingga dapat disimpulkan bahwa instruksi kerja yang
dibuat berdampak positif dan mampu menurunkan jumlsh dofect  sandal
Tomahawk.

Kata kunci: sandal. puif sofe. instruksi kerja



ABSTRACT

PT Venamon is a company engaged in the footwear industry, which produces a Tot
af PO and PDH as well as several other tvpes of footwear. After an imternship =3
mianths at PT Venaman starting from February to April, it was discovered that one
of the products produced was the Tomahawk sandal arficle which consizied of three
paris, memedy the upper (strap), midsole, omnd outsole. When observing Tomahawk
sandals on March %, 10, [, 14, 13, and 16, 2022, the most common defects found
were peff soles. Data collection is carried awe by field observation, imterviews, and
carrving ou! the work process. The purpose of preparing this final project is to find
ol the canse of the problem amd find a soliution to the repair of puf sole defects
that eccur in the assembling process, The selution method carried oaf (o suppress
the number of defecty-is an experiment. The analvsis showed thar there was a pufl
sole defect vaused v a fess skilled iuman factor {man) and o method factor of
improper gliing, pasting, and cooling. Repair solutions are made 1o overcome the
emergence of puff sole defects on Tomahawk sandals by making woerk instructions.
The results of the improvement showed a decrease in puff sole defects by 96.5%
with a decrease of I07.7 pairs, so it can be concluded that the: work instructions
madde fave @ positive impect and are able to reduce the mumber of Tomahawk
sandal defects.

Kevwords- slippers, pufl sale, work insfrociion



BAB I
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang
Industri alas kaki dalam negert mampu menapaki kemampuannya di
kancah internasional. dengan menghasilkan produk-produk yang berkualitas
dan inovatif. Industri alas kaki nasional cukup bergeliat, Indonesia mampu
menepathan din pada posisi keempat sebagai produsen alas kaki terbesar dunia
dibawah China, India, Vietnam, dengan total produksi dunia 6,3% (Sumber:

Kemenperin 2019).

Perkembangan industri alas kaki yang terus mengalomi peningkatan
miulai dan skala kecil hingga skala besar vang berorientasi pada ekspor.
Industri alas kaki telah memberikan koniribusi vang signifikan terhadap
pertumbuhan perekonomian nasional. Pada tabun 2019 menurut Badan Pusat
Statistik {2019) mencatat kinerja ekspor alas kaki kuaria [ naik sebesar 8,66%.
Hal ini terlihat dari pencapaian nilai ekspor produk kulit dan alas kaki dan
Indonesia yang mencapai angka USD 3,16 M dalam kurun waktu sepanjang
2019. Hal ini menunjukkan Indonesia mampu memprodulksi alas kaki dengan

harga kompetitif dan kualitas tinggi.

Berdasarkan informasi tersebut. PT Venamon ikut berperan dum turut
serta. dalam perkembangan industni alas kaki Indonesia. PT Venamon
merupakan perusahann alas kaki yang memproduks: produk berdasarkan order-

{pesanan) berbagai permintzan dari instansi pemerintah terutama perbekolan



TNI dan Polri. Didirikan pada tahun 1976 di Kabupaten Bandung, Jawa Barat
oleh Bapak Hony Setiadi dan diresmikan oleh Presiden Soeharta pada tahun
1990. Mulai berdiri hingga saat ini PT Venamon selalu mengikuti

perkembangan terkini dan cepat merespons kebutuhan pasar.

PT Venamon mem csi berbagai jenis alos kaki, mulai dan sepatu
PDH (Pakaian Dinas Harian), sepatu PDL (Pakaian Dinas Lapangsn) serta
sandal. Dalsm melsksanakan proses produksi PT Vemamon memiliks
Departemen Produksi yang bertanggung jawab penuh akan pelaksamaan
produksinya. Departemen ini membawahi segala proses produksi mulai dan
Cutring, Sewing, Stockfit, Vulkanisir, Cementing, Maintenanee dan Quality

Cantrol.

Saat ini produksi sandal memiliki kuantitas terbanyak mengalahkan
sepatu PDL dan PDH. Hal tersebut dapat terlihat dari jumlah produks: pada
mingzu ke-9 yang setiap hari dapat mencapai 1000 pasang lebih. dibandinglan
dengan pembuatan sepatu PDL dan PDH yang hanya 300 pasang perhari.
Waktu produks: sandal pun terbilang lumayan panjang setiap modelnya,
sedangkan sepatu hanya diproduksi selama 3-4 han saja.

Sandal mempakan salah salu model alas kaki yang terbuka pada
bagian jari kaki atau tumit penggenanya. Terdiri dar bagian alas { kottom) yang
dihubungkan dengan tali atau strap vang berfungsi sebagai penjepil pada
bagian jari, punggung kaki atau pergelangan kaki agar sandal tidak terlepas dari
kaki sast digunakan. Salah satu jenis sandal vang diproduksi oleh PT Venamon



adalah artikel sandal Tomahowk. vang mana sandal terdini dari 3 bagian vaitu
wpper (strap), midsole, dan owsole. Proses produksi sandal dimulai dan
pemotongan material, perakitan spper, assembiing, hingga proses akhir yaitu

Sinixhing.

Assembiing merupokan satu proses penting dan  criticel pada
pembuatan sandal korena sebagal penentu akhir don kualitas sandal yang
dihasilkan. Secara gars besar astembling dapat diartikan sebagai
penggabungan bagian atas (wpper) dengan bagian bawah (borrom ) dan sandal
atau sepatu. Proses assembling yang dilakukan dalam pembuatan sandal
menggunakan metode pengeleman (cementing). Dalam hal ini terdapat
pengendali kualitas akhir dari produk dori sandal Tomahawk yaitu Final
Quality Controf (FQC). Dari hasil inspeksi kualitas yang dilakukan terdapat
berbagai defect vang muncul pada sandal Tomahawk salah satunya adalah pef?

sofe (sol kembung),

Puff sole defect merupakan suatn digfecr di mana ontara midvele
dengan oursole pada bagian belakang (tumit) terisi udara dan membuat bagian
tersebut kurang cekung, Defect ini selain membuat visualisasi yang kurang
bagus jugn membuat sandal menjadi tidak tahan lama. Misalnva, ketika hujan
air masitk melalui lubang webbing lalu mengisi bagian yang berisi udara, air
merusak lem kKemuodian midsele don ouisole okan terpisah. Defect ini
membutuhkan proses reword berupa pengepresan ulang, namun jika setelah di-
press masih kembung maka dilakukan pembongkaran vang mengakibatkan

produk refect total dan tidak dapat dilanjut ke proses finishing, sehingga biaya



produksi bertambah akibat waktu, tenaga dan biava yang dikeluarkan untuk

penanganan defect lersebat,

Berdasarkan permasalahan yang ditemukan pada proses produksi
sandal Tomahawk tersebut, penulis berkeinginan untuk menganalisis lebih
lanjut dan menemukan solusi guna mengotasi tmbulnya defect tersebut,
Dengan adanya penelitizn dari permasalahan tersebut nantinya proses produksi
dapat berjalan optimal seria terjadi penurunan anghka defiecs yang sipnifikan dari
angka sebelumnya, sehingga hasil produksi sandal Tomahawak semakin
berkualitas. Dengan demikian, penulis mengangkat tuges akhir dengan judul
“Instriksi Kerja Pengeleman untuk Mengantisipasi Terjadinya Puff Sole Defeci
pada Proses Assemddimgz Sandal Tomahawk di PT Venamon Bandung — fawa

Barat

Rumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan di atss  penulis  berinisiatif wntuk

melakuksn pengumaton guna menemukan suatu  penyelesaian masalah

tersebut, adapun rumusan masalah sebagai berikut:

|. Bagaimana alur proses produksi sandal Tomahawak di PT Venamon?

2. Apa yung menyebabkan terjadinya puff sole defect pada proses assembling
sandal Tomahawak?

1. Bagaimana solusi perbaikan guna mengatasi imbulnya puff sole defece pada

sondal Tomahawk?



C. Tujnan Karya Akhir
Tujuan dari peayusun tugas akhir ini adalah sebagai berikut:
|. Memahami dan mengetahui alur proses produksi sandal Tomahawk di PT
Venamon.
2. Mengetahui dan mempelajan hal-hal yang menyebabkan terjadinya pesi
sole defect pada proses assembling sandal Tomahawk.
3. Menemukan ide solusi untuk mengatasi timbulnya defect timbulnya peff

sole defect pada sandal Tomahawk.

D. Manfaat Karya Akhir

Manfaat yang diharapkan dari penyusunan karva akhir ini adalah
sebagai berikut:
|. Bagi Penulis

Sebagai bahan pembelajaran dan tambahon ibmu pengetahuan
lentang proses produksi khususnya sandal Tomahawk di perusahaan, Selain
itu menambah pengalaman di dunis industri serta mendapat gambaran agar
bisa diterapkan di dunia kerja professional nantinya.
Bagi Masyarakat

Memberikan saran dan masukan untok meningkatkan kualitas

-

produk khususnya produk sandal Tomahawk.
3. Bagi llmu Pengetahisan
Penyusunan tugas akhir dibarapkan dapat digunakan sebagai

tambahan pengetahuan don informasi bagi mahasiswa dan masyarakat



kampus, sehingga mahasiswa memiliki ilmu pengetahuan bami yang

mungkin belum didapatkan pada saat pembelajaran di kampus.



BABIT
TINJAUAN PUSTAKA

A, Alas Kakl
Alas kaki adalah benda yang digunakan untuk melindungi kaki

terutama telapak kaki. Dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI), alas
kaki diartikan sebagai penutup telapak kaki (kasut. sandal terompah,
sepatu, dan sebagainya).

Menurut Basuki (2013), alas’ kaki adalah pokosn untuk kaki,
sedongkan kaki merupakan snggota badan yang hidup dam bergerak
dengan bentuk asimetris pada struktur dan gerakannya. Gerakan kaki
adalah perakan yang kompleks dan banyak tulang wang saling
berhubunpan. Oleh karema itu dalam membual alas kaki tidak boleh
sembarangen, harus mengikuti anatomi kaki dan atumn-aturan secara
ilmiah serta dengan teknologi tertentn, sehingga hasil alas kaki yang

diperoleh dapat cocok dan sesuat serta enak dipakai pada kaki.

Menurut Basuki (2013) alas kaki pada awal perkembangannya
diartikan sebagai pratection of feot vaitu perlindungan kaki dari serangan
iklim (dingin, salju, panas, dan hujan). benda benda vang membahayakan
kaki seperti batu, kenkil, duri. dan lam sebagainyva. Kemudian berkembang
fungsinya menjadi salah satu busana manusia serta menjadi tolak ukur

statns sosial.



B. Sandal
Menurut Basuki (2013), sandal memiliki definisi sebagai alas

kaki dengan bentuk terbuka yang terdin dari bagian alas yang melindungi
telapak kaki dan tali-tali yang memegang kaki. Sandal dibuat dan kulit
biratang yang tersamak dan diberi warna yang indah. Bagian bawahnya
berlapis dibuat dari kulit sapi atau kulit lainnya dan dijahit dengan benang,
Pada 45 masehi orang-orang romawi membedakan warna alas kaki sebagai
simbol status sosizl. Wama hitam banyak digunakan oleh masyarakat
kelas bawah dan petani. Alas kaki yang memiliki banyak warna digunakan
oleh tentarn dan anstokrat. Tentara romawi menggunakan alas kaki untuk
kepentingan parade dan peperangan. Alas kaki untuk parade lebih banyak
aksesoris yvang menunjukkan kegagahan militer. Dan pada saat berperang
anggota militer menggunakan alas kaki yang benar-benar  dapat

melindungi kaki dan berbagai benturan atau gesekan.

Pembuatan sandal dengan mempertimbangkan model sederhana
don ringan dipakal. Menurut William dan Rossi (1994), sandal izlah satu
bentuk dan sepatu tertua yang diketahui berupa lempengan kulit yang
melekat pada kaki dengan seutas tali. Pada saat itu setiap sepatu yvang
terbuka dan terdin atas komponen yang dekoratif atau tali yvang berfungsi
sebagai alas kaki disebut sundal. Bagian alas {sol) dihubungkan dengan tali
atau sabuk vang berfungsi sebagai penjepit {penshan) di bagian jan,

punggung kaki, atau pergelangan kaki agar sandal tidak terlepas dari kaks



pemakainya. Sandal dengan penutup di bagian punggung dan jeman. tetapi

terbuka pada bagian tumit dan pergelangan kaki.

€, Komponen Sandal

1. Upper

Menurut Basuki (2013), wpper merupakan bagisn sepatu atau
sandal yang terletak pada bagian atss. berfungsi sebagai pelindung bagian
atas kaki dan juga samping kaki. Bagian wpper umumnya tersusun atas
beberapa komponen yang dirakit menjadi satu. Bentuk komponen epper
disesuaikan dengan desain dan kebutuhan dari sandal atau sepatu tersebut.
Matenal yvang digunakan pada upper umumnya menggunakan material

dengan karmkteristik lunak, tipis, dan fleksibel.

2. Midsole
Menurut Basuki (2013), aridsole adalah komponen yang berada
diantara sol dalam dun sol luar. Komponen ini jugs dapst disebut dengan

sol perantara karena menjadi penghubung antara sol dalam dengan sol luar.,

3, Chutsole

Menurut Basuki (2013}, outsole merupakan komponen penutup
vang paling luar yang berada pada bagian bawah sandal atau sepatu yang
bersentuhan langsung dengan tansh maupun lantai dan berfungsi sebagai
alas sepatu otay sandal. Cwirele biasanya terbuat dan berbagai bahan

misalnya kulit, karet, plastik, bahsn sintetis, dan lain sebagainya. Material
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ouizole yang baik memiliki karakteristik fleksibel, tahan gesekan, dan

feuat.

D, Assembling
Menurut Basuki (20010}, proses essembling yaitu bagian yang

mengerjokan perakitan {assembling) antara bagian atasan (upper) dengan
bagian bawah {hotom). Sedangkan menurut William dan Rossi (1004)
assembfy dalam pembuatan sepatu merupakan tahap penyatsan berbagai
bahan dan komponen dengan serangkaian operasi untuk menghasilkan

sepatu jadi. Beberapa hal penting dalam proses assembling yaitu:
|, Shese faxt

Saat memasuki proses assembling bagian upper dan bottom
sudah berupa pasangan atau “set”, dengan size vang telash ditentukan.
Untuk membentuk sandal atou sepatu sesuai dengan kontur kaki
dibutuhkan Josr. Setiap desain memiliki dimensi yang berbeda-beda
meskipun dengan size yang sama

2. Penyatuan upper dan midsale

Beberapa sepatu atau alas kaki yang mengmmakan plvion
disatukan dengan menggunakan mesin reelasiing machine menyatukan
dengan cara pengeleman dan press di bagian ujung/tee. Sedangkan heel

dast machine menyatukan belakang dengan bagian yang sama.
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3, Treatment wpper dan battom
Sebelum disatukan,. permukasn kontak (comtact surfoce)
upprer-dan bottom harus melewati beberapa treatment. Hal ini dilakukan
dengan tjuan membuka dan membersihkan pori-pon permukaan
bottom.

4. Presxing

Menyatukan wpper dan bortom dengan menggunakan mesin
presy dan press pad, hal ini dilakukan sebagai alst pendukung untuk

merekatkan lem setelah direkatkan manual agar merekat dengan knat.
5. Pendinginan

Setelah dilakukan penyatuun bagian wpper dan bottom pada
proses press, fast jangan dilepas terlebih dahulu. Dilakukan pedinginan
untuk mematikan lem dan menghentikan perubshan bentuk material.
Proses ini dapat dilakukan dengan cara memasukkan sepatu atau sandal

ke dolam chiffer (pendingin) dengan subu tertentu.
B, Finishing

Proses inl merupakan takapan akhir dan semua runtutan proses
produksi. Proses finishing terdin dan beberapa bagian antara lain
pembersihan sisa lem, pembersihan sisa silver pen, ataupun kotoran lain
vang menempel pada sandal ntau sepatu, serta perlakuan-pertokuan

khusus sesuai kebutohan. Sepatu atau sandal vang telah melewah
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proses finishing akan masuk ke proses uji kelayakan atay pengecekan

akhir {quality control) kemudian masuk ke proses packing.
E. Teori Dasar Perekatan

Menunt Wiryodiningrat (2008), perekatan adalah proses
memasukkan suatu bahan dizntara bahan lain dengan tujuan merekatkan
kedua bahan tersebut. Bahan yang dimasukkan tersebut biasa dinamakan
perekat atou adhesive dan bahan yang direkatkan disebut dengan sebiraie
atau edlrerend. Perekatan dapat dibagi dua pengertian dasar vaitu edhering

dan wetting.

l. Adhering
Adhering merupakan proses perubahan bahan perekat dan
bentuk cair menjadi padatan sehingga memberi kekvatan kerekatan
vang diperluken. Kekuatan kerekotan ditimbulkan oleh kekokuan antar
mitka yang terjadi diantara bahan perekat aufferened
2. Wetting
Wettimg merupakan bagian dari proses penempelan bahan
perekat dalam keadaan cair. Hampir semua bahan perekat dibuat dalam
bentuk cairan dengan alas an memiliki permeabilitas {mudah masuk ke
area kecil dan sulit dijangkau) yang tinggi untuk dapat masuk ke semua

lekuk permukaan yang hendok direkotkan.
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F. Bahan Perckat (Adhesive)

Menurut  Wiryodmingeat  (2008),  [lmu  pengetahuan
menggambarkan, perekat adalah substansi dasar dari bahan kimia yang
fungsional, seperti yang terdapat pada bahan polimerik dan permukaan
kimin. mereka dapat digolongkan sebagai perekat, gayva kerekatan, dan
penutup dari bahan - bahan. Perekat juga dapat diartikan sebagai subtansi
vang dapat meyatukan bahan-bahan secarn bersama-sama dengan melalui
kedua permukaanya. Saat ini sebagian besar bahan perekat merupokan

pengembangan dari polimerik yang beragam.
G. Perckat Untuk Sepatu / Alas Kakl

Alas kaki selalu siap don tahan terhadap segala kemungkinan
perubshan cuaca, kompresi, ekstensi, tekukan-tekukan serta perbaikan-
perbaikan dan saal digunakan oleh pemakai alas kaki. Alas kaki dibuat dan
berbagai macam material berbeda dan diproduksi secarn massal. Bahan
alas sandal (sol) memiliki mosalah struktur bahsn vang harus melekat baik
di sekeliling material wpper. Jadi bagian-bagian yang temkat harus
mempunyi gaya rekat vang cukup kust. Karena hal tersebut, perekat alas
kaki harus memiliki faktor penting seperti dibawah imi untok memenuhi
syarat produksi, baik fungsi dan harga vang memadai (Wiryodiningrat,
2008).

1. Fleksibel dan kuat.

2. Tohan terhadap panas, air, cuaca. dan minyak.
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3. Efisien dalam pengerjaan.

4. Harpa terjangkan.

. Tidak mudah terkentaminasi.

. Tahan terhadap migrasi dun PVC.

. Dapat mengeras dengan cepat pada suhu ruang,
. Kuat dan sangat stabil dengan perekatan.

. Stabil waktu menyimpanmn.

H. Faktor Penyebab Perekatan yang Tidak Balk

Menurut Wiryodiningral (2008), hasil perekatan tidak baik sering

terjadi meskipun sistem perekatan yang baik sudah dilakukan. Hal ini dapat

terjadi dikarenakan oleh faktor-faktor berikut ini :

. Tidak cukupmya perlakuan pada permukaan

. Terlalu kering ataw belum cukup kering

. Melewati botas akhar por fife.

. Permukaan yang terkontaminasi (minyak. kerak pada kulit, debu, dan uir)
. Cara pengepresan yang salah {penempatan atsupun wakiu penekanan)

. Proses pengulangan dan pembersihan kembali kotoran-kotoran

. Pengambilan lass vang terlalu cepat

. Pemasangan sole dengan upper vang tidok cocok

. Kualitas bahan yang tidak baik

. Pengadukan yang tidak sempurna antaran herdener dan perekat



Tabel 1. Petunjuk persiapan permukaan bahoan yang akan direkat

Mo, | Jends Material Disarankan,

Kulil Pengkasaran dalam, punakan untuk
primer menstabilkan jaringan kulit vang
los

PU {Paly Urethane) Pengasaran

rvC Pencucian  dengan  larutan  MEK

pengikatan dengan perekat khusus
L. Sol Karet Pencucian, pengasaran (halogenasi) dan
primer

Krep Pengasaran (halogenasi) dan primer

Karet Thermoplastic Pengasaran (halogenasi) dan primer

EVA Pengasaran (halogenasi) dan primer

Nilon ( Palvamide) Pengasarnn (halogenasi ) dan primer
Kulit Pengasaran
2. | Sepatu PvC Pencucian otae pengasaran  dengan
kertas amplas
PU {Paly Urethanc) Pencucian afau  pengasaran  dengan

kertas amplas

Anyunsan

Gunakan primer

{Sumber: Wirvodiningrat, 2008)

[. Petunjuk Proses Perekatan dan Hal-hal vang Harus Diperhatikan

L.

Pemilihan Primer dan Perekat

Menurut Wiryvodiningrat {2008), cara terbaik untuk mencegah

agar tidak terjadi kegagalan dalam proses perekatan terlebih dahulu
memilih jenis primer dan bahan perekat yang akan digunakan. Benkut

ini adalah langkah-langkah yang harus dilakukon:
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Menentukan jenis bahan yang digunakan

Tentukan dengan pasti jenis bahan vang nkan direkatkan, periksa

ingredient dan komposisi bahan perekat,

Menetapkan sifat perekat yang diperlukan

Perekat vang dipilih harus sesuai dengan kondist vang ada seperti

cuaca, air, minyak, atau bahan kimio lainnys.

Metode pemakaian primer dan perekat

1) Pemilihan metode den alat banfu yang tepat seperti
melakukan penyikatan, broishing. atay menggunakan Kain
lainnya,

2y Pengeringan dengan alat atou dilakukan pada suhu ruang dan
sebagaimya.

Perimbangan harga perekot karens akan berpengaruh pada harga

akhir dari sepatu yang dihasilkan.

2. Perlakuan Terhadap Permuokaan Bahan yang Akan Direkar

i

Perlakunn secara mekanis dengan pengasaran yartu Auffing.
Pengaruh perlakuan pengasaran Mfing dengan bahan yang akan
direkat adalah sebagai berkut:

1} Memperiuas permukann bonding.

1 Memben efek ankor

3} Membersihkan permukaan bonding dari kotoran, agent kimia,

juga penumpukan bahan kimia dan permukaan bahan rekat.
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Check poini pemeriksaan yang dilakukan yaitu:

1} Tingkat pengasaran daerah permubkaan tepat

2} Pengasaran lapisan cross/inking sehalus lapisan permukaan

3) Pengasaran diperlukan lagi karena penyimpanan terlalu lama

b.  Pelarut sebagai pembersih

Pengaruh penggunaan bahan pelarut adalah sebagai berikut:

1} Membersibkan permukann bending dari kotoran, penumpukan

bahan kimiz, dan sejenisnya.

) Meningkatkan perekatan

Check poini pemeriksaan yang dilakukan yaitu:

1} Pelarut hanyn dioleskan menggunakan kainflap

2) Peralatan harus diganti secara berkala

3} Pemilthan pelanst yang sesuai dengan bahan yang akan direkat

Contoh penggunaan bahan pelarut yang digunakan:

1)

2)

Rubber sale

PU sale, Vimd leather - MEK

: Toluene, TCE

Tabel 2. Proses perlakuan sesuai jenis bahon vano akan direkatkan

No. Jenls Perlakuan Fengaruh
1. | Rubber Pengasaran / Pembersihan dengan mengeluarkan
pembersihan dengan | zat  pengotor, perluasan daersh
TCE bonding dan penyerapan primer
2. | PU sole MEK Pembersihan dengan peleposan zat
kimia lasin dan  memperfuas
penyerapan primer
3. | BB sponge | Pengasaran Perluasan daerah bonding dengan
penyerapan primer dengan efek
ankor
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Lanjutan tabel:
Mo, Jenls Perlakuan Fengaruh
4. |EVA Pengasaran Perluasan daerzh bonding dengan
sponge penyerapan primer dengan efek
ankor
5. | Mulded Pembersihan dengan | Pembersthan  permukaan  untuk
ElA air dan pencucian perluas penyerapan primer
dengan tofuens
b, | Leather Pengasaran Pemindahan struktur  kerosakan
lapisan cross linking dari kulit
karena pengaruh ankor perluasan
daerah bonding dan perembesan
perekat
1. | WC MEK Perluasan  penverapan  primer,
pemindahan  zot pengotor, dan
perluasan daya serap primer
K | Vinwt MEK Penpeluaran zat penpgotor dan
perpindahan sifat plastik kedalam
permukaan

(Sumber: Wiryodiningrat, 2(08)

Perlakuan Secara Kimia (Pelapisam dengan Primer)

Pengaruh pelapisan primer terhadap bahan yang akan direkatkan

adalah sebagai berikut:

a. Pemingkatan efek pengasaran

b. Pemingkatan interaksi antar zut kimia

€. Peningkatan gava adhesi karena korosi permukaan bahan

Check poini pemeriksaan yang dilakukan yaitu:

a. Hati-hati dengan penggunaan antara pelarut dan primer.

b. Pemakaian harus secara tepat pada seluruh permukasn bonding.

c. Hati-hati dalam memilih wadsh atau tempat untuk primer.
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4. Pencampuran Hardener
Pengaruh hardener terhadap bahan vang akan direkatkan adalah
sebagai berikut:
8. Peningkatan kekustan rekot dengan reaksi cross/inking.

b. Meredam pengamh moisture yang terserap oleh bahan rekat.

Check poini pemeriksann yang dilakukan yaitu:

a. Pemimbangan hardener dengan tepat
Hardner harus ditimbang menggunakan perbandingan 5 gram
untuk setiap 100 gram perekat. Apabila jumlah hardensr kurang
dari 3% kekuatan rekat akan menunin secara drastis, tetapi apabila
jumlah hardener melebihi 5% dapal mempercepat masa pes life
(kerusakan bahan} dan hardener tidak dapat digumakan kembali.

b. Pengadukan secara merata
Massa jenis dan hardener biasanya lebih tinggi dari perekat dan
cendenung lebih mudah mengendap. sehingga perlu melakukan
pengadukan dengan merstn agar hardeser dan perekat dapat
menjadi homogen. Proses pengadukan pada deerah tropis (suhu
tinggi, kelembaban tinggi) dilakukan oleh mesin {dengan udara)
dalam tempat berkapasitas 3-5 ko,

¢. Pemakaian saat pot life
Penambahan hardener pada perekat bertujuan untuk meningkatkan

kekentalan karena reaksi cross finking vang terjadi. Pemakaiannya
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harus dalam waktu 30 menit, jika melebihi pet life maka hardener
dapat menyebabkan menummnya kerekatan.
5. Pemakaian Perekat

Penggunaan perekat dalam perakitan alas kaki sgar mendapat hasil

maksimal perlu memperhatikan beberapa hal berikut, yaitu:

8. Perekat harus digunakan secara berulang untuk semun bagian
permukann  demi maksimalnya penverapan, tetapi sol harus
dilakukan satu shor coating karenn kurangnya daya tahan solvenr.

b. Harus ads pencegahan terhadap stagnasi untuk perekat. khususnya
pada dzerah yang sama.

¢. Secara teori, kelebihan dori penggunaan perckat terjadinya
kekuatan kerekatun vang tinggy, tetapi dengan kelebihan coating
mungkin akan bertambahnya masaloh seperti pengeringan yang
tidak sempurna.

6. Pengeningan

Pengaruh proses pengeningan ferhadap perekatan ialah sebagai

berikut:

a. Menghindari pengaruh kondensasi embun.

b. Menghambat pengaruh lingkungan yang kurang menguntungkan,

€. Mempercepat waktu kering dan pembentukan kristal.

d. Mempercepat pembentukan kembali molekul perekat.

2. Membantu penyebaran perekat pada permukaan bahan.
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Check poini pemeriksaan yang dilakukan yaitu:
a. Peralatan untuk pengendalian suhu.
b. Menrghindari kenaikan suhu yang drastis.
¢. Menempatkan alat ukur subu pada posisi yoang tepat.
d. Mengusahakan subu seluruh mang atou chember pada subm rata-
rata yang diperbolehkan.
. Pengepresan
Perubahan bentuk bahan perekat akan menyebabkan molekul-molekul
saling berdekatan (perubahan bentuk plastic dan efastis).
Eheck poim yang dilakukan yaitu:
4. Memberi tekanan secara teratur.
b. Pengaturan mesin press dengan tekanan yang benar
€. Memberi wakiu dan tekanan yvang cukup.
Hal-hal yang perlu diperhatikon dalam prosedur perekatan material
adalah sebagai berikut:
a.  Casting atau pemilithan material.
b. Permukasn wpper dan sol letap halus atau tidak mengerat.
€. Firting atau pencocokan [uas permukaan rekat pada wpper dan sol
agar sesuai.
d. Waktu atau ageing waktu yang dibutuhkan untuk mendapat

kekuatan tekanan vang maksimum.
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2. Bahan karet dan sponge diproduksi dan persenyawaan dan sistem
kompleks. sedangkan kain atau kulit menggunakan berbagm jenis
bahan kimia sehingga banyak masalah yang diharapkan akan
muncul. Bila ingin menggurakan bahan rekat vang baru untuk
memproduksi sepatu, sebaitknya melakukan konsoltasi terlebih
dahulu.

J. Penvimpanan Bahan Perckat
Menurut Wiryodiningrat (2008), umumnya perekat disimpan di

suhu ruangan rendah. wadah yang digunakan harus tertutup, lembap, dan

hampa wudara, Dalam proses penyimpanan bahan perckat harus

memperhatikan beberapa hal berikut ini:

I. Untuk menjaga keselamatan, hindari wadah yang terbuka dan kondisi
yang dapat menyebabkan kebakaran.

2. Sirkulasi udara yang baik dan menempatkan posisi kipas angm pada
bagian bawah karena meassa jenis uap pelarut lebih tinggi dari udara,

3. Jikn perekat mengenai kulit segara cuci dengan air dan sabun.

4. Ruangan penyimpanan harus dingin dan gelap.

5. Melakukan pengendalian penyimpanan dengan prinsip “first in, fiesé
ol

. Penyimpanan barang di gudang berdasarkan penggolongan jenis bahan
dan label yang adn.

7. Melarang pencampur adukkan behan yang sudah digunakan dengan

beabvan baru.
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K. Pelarut

Menurut KBBI pelarut diartiksn sebapgai zat yang melarutkan,
secara kimia pelarut dapat diartikan sebagai zat yang melarutkan zat teclarut
yang menghasilkan larutan. Menurut Suparwati (2017}, pelarut merupakan
komponen penyusun larutan yang berbentuk catran sebelum campuran
dibuat. Pelarut umumnya memiliki tittk didih rendah dan mudah menguap:
menimggalkan substansi terlanit yang didapat. Biasanva pelarut yang
digunakan menggunakan zat cair, pamun dalam beberapa kasus tidak
menutup kemungkinan zal lainnya digunakan sebagai pelarut. Secara kasat
mata pelarut dapat dibedakan berdasarkan jumlahnya yang lebih besar

berdasarkan zat yang dilarutkan.

Contoh penggunaan pelarut yang ditemukan dalam kehidupan
sehari-har misalnya penggunaan tetrakloroetilena dalam kegiatan oy
cleaning poda kam ataupun pembersihon logam, penggunaan toluene dan
terpentin dolam thinner cat, penggunain aseton sebagal penghilang cat
kuku, penggunann s#il avetar sebagai pelart lem, penggunaan feksana dan
petrolenm eter sehagai penghilang noda, serta penggunaan efanol yang ada
di dalam parfum.

Pemanfaatan pelamt dalam bidang industri sangat diperlukan,
oleh karena hal tersebut ketersediaan pelarut adalah hal yang penting. Salah
satu senyawa yang biasanya digunakan dalam dunia industri adalah methed
isobutd  keton (MIBK). MIBK memiliki banyak fungsi diantaranya

digunakan sebagai pelarut viwmil, epaxy, acrilik, selain itlu digenakan pula
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sebagai pelarut pembersih lem. pelarut untuk pelapis tekstil, pelarut untuk

pemisah logam, dan pelarut untuk pelapis pemeliharaan alat-alat industri.
L. Alat Bantu Pemecahan Masalah

Menurut Tjiptono dan Anastasia (2003) pengendalian kualitas
yang biasa disebut dengan reral grafine managemen: (TOM) yaitu
pendekatan dalam menjalankan usaha yang mencoba memaksimalkan daya
organisasi melalui perbaikan terus menerus atas produk. jasa, mamssia,

proses, dan lingkungannya.

Pakar kualitas Deming dalam buku TOM (Tjiptono dan Anastasia
2003) mengajukan cara pemecahan masalah melalui Statistical Process
Control (SPC) atan Statistical Quality Control (SQC) yang dilandasi 7 alat
stastistik utamia, Sebagaimana disebutkan juga oleh Heizer & Render
(2011}, antara lain yaitu Cheek Sheer, Histogram, Centrol Chare, Disgram

Pareto, Diagram Sebab Akibat, Scatter Diggram.

l.  Check Shee (Lembar Pemenksaan)
Check Sheet atan yang binsa disebut dengan lembar pemenksaan
merupakan alat pengumpul serta penganalisis data yang disajikan
dalam bentuk tabel, berisi data jumlah barang produksi, jenis yvang
kurang sesuai, serta dengan jumlah yang dihasilkan. Penggunaan Check
Sheet bertujuan untuk mempermudah proses pengumpulan data dan
analisis serfa mengetahuil arez permasalahan berdasarkan frekuensi dar

Jenis penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan
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atau tidak. Pelaksanaannya dilakukan dengan cara mencatat frekuensi

munculnys kamkteristik sustu produk vang berkenasn  dengan

kualitasmya. Data tersebut nantimya akan digunakan sebagai dasar untuk

menganalisis masalah kualites. Adopun manfaat menggunakan eheck

sheet yaitw:

8. Mempermudah pengumpulan data terutama untuk mengetahui
penyebab masalah terjadi

b. Mengumpulkan data tentang jenis masalah vang sedang terjadi.

¢. Menvusun data secarz otomatis  schingga lebih  mudah
dikumpulkan.

d. Memisahkan opini dan fakta.

Scatter Diagram (Diagram Sebar)

Scatter diagram atau disebut juga dengan peta korelasi adalah grafik

vang menampilkan hubungan antara dua varabel apakah hubungan

antar dua vanabel tersebut kuat atau tidak yaitu antara faktor proses

vang mempengaruhi proses dengan kualitss produk. Pada dasamya

diagram sebar merupakan suatu alat interpretasi data yang digunakan

untuk menguji bagaimana kuatnyz hubungan antara dua variabel

tersebut, apakah positif . negatif, atau tidak ada dalam hubungan. Dua

varisbel wyang ditunjukksn dolam  diapram sebar dapat berupa

karakteristik kuat dan faktor yang mempengaruhinya,
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Diagram Sebab Akibat

Diagram ini sering disebut juga dengan nama disgram tulang ikan
{fishbane chart) dan berguna untuk memperlihatkan faktor utama yang
berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pads masalah yang
dipelajari. Selain itu dapat juga memperlihatkan faktor-faktor terperinei
vang berpengaruh dan mempunyai akibat pada faktor utama tersebut
vang dapat dilihat dari panah-pannh yang berbentuk tulang ikan.
Faktor-faktor ini dapat dikelompokkan dalam:

a. Bahan baku {sateriaf)

b. Mesin (machine)

¢. Sumber daya manusia | men)

d. Metode (method)

e. Lingkungan {enviramment)

Diagram Pareto

Diagrom Pareto pertama kali diperkenalkan oleh Alfredo Pareto dan
digunakan pertama kali oleh Joseph Juran. Diagram Pareto adalah
grafik balok dan bars vang mengpambarksn perbandingan masing-
masing jenis data terhodap keseluruhan data. Dengan menggunakan
Diagram Pareto masalah yang paling dominan akan terlihat sehingga
dapal menpetahui prioritas penvelesaian masalah. Dapat disimpulkan
bahwa fungsi Diagram Pareto adalah mengidentifikasi atau menyeleksi

masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang paling besar

jumlahnya ke vang paling kecil.
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Controd Chart (Peta Kendali)

Control Chart merupakan suatu grafik yang berguna untuk menentukan
suatu proses berada dalam keadaan stubil atau tidak. Peta kendali adalah
presentasi prafis dari proses dots dari waktu ke waktu yoang
menunjukkan batas kendali atas dan bawah untuk proses yang kita
kendalikon. Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan
untuk mengawasi dan mengevaluasi sustu proses berada dalam
pengendalian kualitas secara stabistika afag tidak sehingga dapat
memecahkan masalah don menghasilkan perbaikan kualitas.
Histogram

Histogram merupakan suatn  diagram  vang  mengeambarkan
penyebaran atau standar deviasi suatu proses. Data frelouensi diperoleh
dan pengukuran menunjukkan suatu puncak pada suatu nilai tertentu.
Vartasi khas kualitas vang dihasilkan disebut dengan distribusi. Angka
yvang menggambarkan frekuensi dalam  bentuk  batang disebut
histogram. Alat ini digunakan untuk menentukan masalah demgan

memeriksa bentuk disperse, nilai rala-rata, dan sifat disperse.

. Strarfikasi

Strarifikasi merupakan teknik pengelompokan data ke dolam kategon
tertentu, supava data dapat menggambarkan permasalohan dengan jelas
sehingga kesimpulan masalah dapat lebih mudah diambil. Kategon

vang dibentuk meliputi data relatif terhadap lingkungan, sumber daya
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manusia yang terlibat, mesin yang digunakan dalam proses, bahan
baku. dan lain-lain.

M. Quality (Mutu)

Menurut Basuki (2018), muty merupakan sifat vang mencakup
lebih dan satu karaktenstik daya guna suatu produk atau jasa yang dapat
diukur untuk menilai produk tersebul memenuhi kebutuhan pemakai atau
tidak. Mutu adalah sifst vang menvangkut kamktenstik produk dalam
melampaui kepuasan konsumen. Faktor yang dapat mempengaruhi tinghat
mutu dari suatu barang atau produk yaitu:

1. Fungsi barong mencapai tingkat pemenuhan kepuasan penggunaan
barang oleh konsumen.

2. Wujud suatu barang dapat dilihat dari bentuk, warna, dan susunan
dalany menentukan mutu suatu barmng.

3. Harga suatu barang dapat menentukan mutu suatu barang.
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BABIII
METODE KARY A AKHIR

A, Materi Karva Akhir

Materi yang diamati adalah sandal Tomahawk yong mengalumi
pufl sole defect pads proses produksi asvemblimg denpan metode
cemeniing (pengeleman),. Pada pengamatan proses assembling ditemukan
beberapa masalah yvang menjadikan proses produksi berjalan kurang
optimal. Oleh karena hal itu, diperlukan analisis mengenai permasalahan
tersebut dengan cara memahami alur kegiatan produksi dan semua hal
terkait, sehingga menemukan solusi dari masalah pada proses assembling

sandal Tomahawk.
Metode Pelaksanaan Karyu Akhlr

Dalam pelaksanaan karya akhir ini metode eksperimen menjadi
pilthan untuk menyelesaikan masalah, Borg & Gall dalam Jaedun (2011),
menyatakan penelitian  dengan  mengounaken metede  eksperimen
merupakan penelitian yang paling valid, karéna dalam pelaksanaannya
dilakukan dengan pengontrolan secara ketat terhadap vanabel-variabel
pengganggy di luar yang dieksperimenkan. Menorut Jaedun (2011),
metode eksperimen diklasifikasi menjadi 2 bagian yaitu basic research
(penelitian dusar) dan epplied research (penelitian terapan). Applied
research dapat dikelompokkan menjadi 3 vaitu evalwation research
(penclitian  evaluasi), research emd  developmemt  (penelitian

pengembngan), dan action research (penelitian aksi). Dalam pelaksanaan
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karya akhir ini, metode penelitian yang digunakan adalah penelitian aksi
atau action research. Metode pengumpulan data yang dilakukan pada saat
pelaksanaan praktik kerja industri dan penyusunan karya akhir ini adalah
sebagal bertkut:
|. Data Primer
Data primer merupakan data yang didapatkan dengan
melakukan pengnmatan secara langsung di lapangan. Data primer dapat
diartikan-sebagai data yang diperoleh secora langsung dan berbagm
pikak vang berkaitan dengan fokus pembahasan pada perusshan. Data
primer didapatkan menggunakan metode-metode berikut:
a.  Observasi | Pengamatan)

Metode observasi merupakan metode pengumpulan data
dengan melakukan pengamatan vang memiliki tujuan untuk
mengetahui secara langsung objek vang diamati dengan mencatat
sistematis sehingoa memperoleh data yang akurat darn keseluruhan
rangkaian proses tersebul. Objek yang diamati adalah proses
assembling Tomahawk. Pengamatan yang dilakukan khususnya
pada penemuan puff vole defiecs atan yang biasa disebut dengan sal
kembung yang terjadi pada proses assembling:

b.  Wawancara {inferview)
Metode wawancara dilakukan melalui sesi tanya jawab
serta diskusi dengan pihak-pihak terkait dengan tujuan mengetahui

informasi lebih mendalam mengenai proses assembiling sandal
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Tomahawk. Pihak terkait atay narasumber yang dimaksud adalah
operator produksi. kepala divisi axsembling, operator final guality
cantral (FQC), staf quality assurance ((JA), serta beberapa pihak
lainmya yang bersangkutan dengan proses assembling.
¢. Dokumentasi

Metode  dokumentasi  mempokan  sustu metode
pengumpulan datn dengan cara pengambilan gambar berdasarkan
fakta fistk di lapangan yang dianggap penting dan dopat
mendukung. Dekumentasi dapat dilakukan dengan pengambilan
foto ataupun video pada proses produksi yang diambil berdasarkan

izin pihak perusahsan.

2. Data Sekunder

Dats  sekunder merupakan data yang  didapat melalu
berbagni lteratur yang digunskan sebagal dasar teori dalam
penyelesaian masalah pada puff sole defecr atou sol kembung pada
proses assembiing sandal Tomahawk. Metode kepustaksan adalah
metode pengumpulan data melalui media cetak baik berupa buku,
majalah, jumal, makalah seminar, ataupun dengan pengambilan data
pencarian internet, yang bertujuan untuk menemukan kajian pustaka

yang berkaitan dengan penelitian,
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. Waktu dan Tempat Pelaksanaan Karva Akhir

Masa peloksanaan praktik kermja mdustn dan pengambilan dat
adilaksanakan sesuai dengan jadwal praktik kerja industni berdasarkan
kebijakan program studi Teknologi Pengolahan Produk Kulit, yaitu pada:
Waktu : 2 Februari 2022 — 14 April 2022
Lokasi : PT Venamon, Jl. Terusan Kopo KM 115 Ne. 127,

Pangauban, Kec. Katapang. Bandung, Jawa Barat (40971)

D. Tahapan Proses Penvelesalan Masalah

2
Identifikasi Penyebab |

4
Studi Litelatur

E
Analisa

Gambar |. Tzhapan Proses Penvelesaion Masalah
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